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© Tlefzlehfahlge Folle, Verf ahren zu deren Herstellung und Verwendung derselben. 

(§) Die vorliegende Erfindung belrifft eine tiefziehfahige Verbundfolie, die eine polyolefinhaKige Oberfolie und 
mindsstens eine Unterfolie aufweist. 

Die Unterfolie Oder Unterfolien enthiH bestimmte Gewichtsmengen a mindestens eines teilweise vemetzten 
EPDM. b eines Propylenhomo-. -copolymerisates Oder -pfropfpolymerisates. c mindestens eines reaktive 
Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder lonomeren. d mindestens eines reaktive Gruppen enthaltendes 
polymeres Vemetzungsmittel. 
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D.e voriiegende Erfindung betrifft eine liefziehfShige Folie. die (bezogen auf too Gew-Teile KunsKtnff 
der Fohe) t b,s 60 Gew,% (a) mindestens eines teilweise vemetzten EPDM 12 bfe X GeT? £ 
r^nlT 0 "' 831 °* r m» Oder ohne reaktive GrJpJen n 1 g^t .? 

Poh^H! ? r US "^ 520 1 294 ist ter e«s eine Kunststoffmischung bekannt. die teilweise vemefetes EPDM 
Die bisher bekannten Verfahren zur Mattierung von flexiblen PP-EP- oder PP-EPDM 7„„ mmo „ M , 

; te e Z H mi T ,ischen FQ,tetof,en ' 2B - Talkum ' *• Z^dSSSSS ETZXST 

OberfSchenschuSchL e^S ^nterfolie sowie gegebenenfaLs eine 
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Die Unterfolie Oder Unterfolien (bezogen auf 100 Gew.-Teile Kunststoff der Unterfolie bzw. Unterfolien) 
besteht aus 

a) 1 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 

5 bis 55 Gew.-% 
mindestens eines teilweise vernetzten EPDM 

b) 12 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 

13bis25Gew.-% 

Propylenhomo-, -copolymerisat oder -pfropfpolymerisat mit oder ohne reaktive Gruppen 

c) 77 bis 9,5 Gew.-%, vorzugsweise 

73 bis 19 Gew.-% 

mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder lonomeren auf der Basis von 
Ethylen und Methacrylsaure oder Acrylsaure, wobei die Saure-Gruppen teiiweise Metallion enthalten 
oder durch Metallionen neutralisiert sind und 

d) 10 bis 0,5 Gew.-%, vorzugsweise 

9 bis 1 Gew.-% 

mindestens eines reaktive Gruppen enthaltendes polymeres Vernetzungsmittel, das zu mehr als 51 
Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile d) Ethylen- oder andere Olefingruppen und zu 1 bis 49 Gew.-% 
Acrylat und/oder Methacrylatgruppen und reaktive Gruppen enthalt, wobei als reaktive Gruppen Epoxyd-, 
Isocyanat-. Keton-, Aldehyd-, Silan-, Alkylhalogenid- und/oder Anhydridgruppen gelten, sowie vorzugs- 
weise mindestens ein Zusatz- und/oder Verarbeitungshilfsmittel oder die Unterfolie enthatt diese Be- 
standteile. 

Obgleich die Tiefziehfahigkeit der Oberfolie verbesserungsbedurftig ist und die Unterfolie keine gute 
Narbstabilitat aufweist, ergibt sich in der Kombination von Ober- und Unterfolie(n) uberraschenderweise bei 
der Verbundfolie eine sehr gute Pragbarkeit, Narbstabilitat und eine sehr gute Tiefziehfahigkeit 

Die erfindungsgemaBe Verbundfolie stelH eine flexible tiefziehfahige Kraftfahrzeugfolie oder -bahn dar, 
die fur die Herstellung thenmoverformter Formteile mit gleichmaBig matter Oberflache fur Kraftfahrzeugfo- 
lien fur Innenverkleidungen besonders gut geeignet ist. Die Mattigkeit dieser Folie ist weitgehend unabhan- 
gig von der Verformungstemperatur und dem Verformungsgrad, d.h. an alien Stellen des Formteiles ist 
gleiche oder annahernd gleiche Mattigkeit der Folienoberflache oder des daraus hergestellten thermoge- 
formten Formteiles gegeben. 

Die Oberfolie enthalt als mindestens einen Bestandteil der Oberfolie (e f f, oder e, f, g) mindestens ein 
Propylenhomo-, -co- und/oder Pfropfpolymerisat oder Blockcopolymerisat(e) oder eine Legierung bzw. 
Mischung davon mit einem anderen Kunststoff. 

Durch den Zusatz olefingruppen- oder polyolefingruppenhaltiger Elastomere in der Oberfolie werden der 
Verformungsbereich, die GleichmaBigkeit der Warmedehnung und das Narbbild verbessert. Die Oberfla- 
chenspannung kann durch den Zusatz mindestens eines polare Gruppen enthaltenden Polieren (g) erhoht 
werden. 

Nach einer bevorzugten AusfUhrungsform weist die Ober- und/oder Unterfolie einen FOIIstoffgehalf von 
0 bis 30 Gewichtsanteilen, 0 bis 20 Gewichtsanteilen (bezogen auf 100 Gewichtsanteile Kunststoff) auf. Als 
FOIIstoffe konnen die an sich bekannten FDIIstoffe, vorzugsweise Talkum und/oder SiQ2 mit einer mittleren 
TeilchengroBe von 0,01 bis 20 urn, vorzugsweise 0,05 bis 10 urn, eingesetzt werden. 

Als Verarbeitungshilfsmittel werden u.a. vorzugsweise Warme- und/oder Lichtstabilisatoren fur Polyolefi- 
ne eingesetzt. 

Als wertere Verarbeitungshilfsmittel oder Zusatzmittel werden u.a. Gleitmittel oder Gleitmittelgemische 
verwendet. 

Nach einer AusfUhrungsform ist unterhalb der Folienschicht vorzugsweise eine Haftvermittlerschicht 
angeordnet. Die Haftvermittlerschicht besteht vorzugsweise aus Acrylaten, Polyurethan oder Acrylat-Polyu- 
rethan-Mischungen oder enthalt diese. Unterhalb der Folienschicht oder Haftvermittlerschicht ist vorzugs- 
weise eine Schaumschicht, eine Tragerschicht, eine Gewebeschicht und/oder Stutzschicht angeordnet Die 
Schaumschicht enthalt vorzugsweise einen Polyolefinschaum, oder einen Polyurethanschaum oder besteht 
daraus. 

Bevorzugt hat die Oberfolie eine mrttlere Dicke von 60 bis 500 urn, vorzugsweise 100 bis 350 urn. Die 
Unterfolie oder Unterfolien besitzen eine durchschnittliche Dicke von 100 bis 2000 urn, vorzugsweise 500 
bis 1500 urn, wobei die Unterfolie oder Unterfolien eine Gesamtdicke besitzen, die mehr als das 1,5 fache, 
vorzugsweise 2 oder mehrfache der Oberfolie betragt 

Die erfindungsgemaBe Verbundfolie ist sehr gut thermoverformbar und dient zur Herstellung span- 
nungsarmer Formteile mit genauer Wiedergabe oder Reproduktion von form- oder temperaturstabilen 
Oberflachenstrukturierungen. Die Verbundfolie wird vorzugsweise im Positivtiefziehverfahren und/oder Ne- 
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bearbeitet bZW - °er Verbundwerkstoff weist an der Unterseite Oder 

Unterflache vorzugsweise sine Schaumschicht. z.B. Polyurethanschaum. vorzugsweise edoch PoLSn 
schaum au, und/oder ist mit einer Tragerschicht bzw. einem Trager un^^TSlS^^SSS 
e.ner Qtter- oder Gewebeschicht versehen. Die Folie oder Schicht wird nach einer te^II AuS 
ITf ^ Z D t° r 9 ebu "9 en - Na '^. ^agungen und dgl. versehen. ist naS£ET2l^ 
Ser tl^!, n" ,er VeWendUn9 ^ ^ungsgemaeen Verbundfo«ie geS^F^ 

a^LseT erZUSte,,en, ^ ^ 9Ute Narb * abi,ita ' -«* W 

Die daraus hergestellten oder tiefgezogenen Gegenstande. Formkorper, Teile und dql die vorzuos™ 
ZZZ , T SChiChtl Tr§ 9 erSChicht ^ *»" ™Q». StOtzschich, u^oder Z ,£L - ^G^wX" 
Z££ k W6rden fQr Scha,tta,e,n Armaturenbretter fur Kraftfahrzeug^ ZfZj£ 

^^ e ' T ,° rVerkteidun9en f0r X^hrzeuge, Dachinnenverkteidungen (aSSwJ Z£ 
SS^2J2T MUB ' {HU,ab,39e) ^ ^ — ^"^odL Gege^ndHr 

75 ^J^^^S^ ,St ^ * ~ Cht Schaumschicht pofyolef- 

n^H DaS GmPPen enthaKende P°'y mer e Vernetzungsmittel (d) der Unterfolie oder Unterfolien weist 

und/oder Methacrylsauregruppen und mehr als 51 Gew.-% Ethylen- und/oder Olefin bzw (SIC *ei ST 
» Gruppen, Epox.dgruppen oder epoxyahnliche Gruppen. vorzugsweise Glycidylgruprl ■? ^ 

ft. reakt,ve Gruppen enthattenden Polymeren und/oder lonomeren (c) der Unterfolie enthalten als 
Metalhon vorzugswe.se Alkali- und/oder Erdalakali-lonen und/oder Zinkonen 

™ m^a A f Dhrun 9 s,orm en,ha » en *» ^aktive Gruppen aufweisenden Polymeren und/oder lonome- 
ren (d) Alkylacrylate und/oder Alkylmethacrylate mit 1 bis 8 C-Atomen 

25 der oSrfoleMeTrbX tfte, ^ I* - ■* (b6Z09en 100 6ew " Teite 

u^r uoenoiieMe) a) bis 80 Gew.-Tetle mindestens eines vernetzten PP-EPDM fLeaieruna nrfpr Mic^h.^ 

.vM^nporymensat), (1) 80 bis 20 Gew.-Teile ernes unvernetzten Propylen-Block-CODolvmerisat^ nrier 
so EEiyX? L 0Py,en " B, f - Po,ymerisates ' "* «**" ElastomeranteiHrn BtaJSKTS^voSl 
! ^ o (be209en auf 100 Gew - T eite des unvernetzten heterophasigen PrwylervBkxk^lvm^ 
sates oder Propylen-Block-polymerisates) enthalt, wobei f zu 15 m^J!^S3SVS^ 

loZe en auf T^r^*'*"" GrUppen entha,ten *»> ****** und/oder 

gegebenenfalls FOI.stoffe, Zusatz- und/oder Verarheitungshilfsm JenSen nterf0lfe 
bis TrTX^tl^ * d6S ^"P^en Po^propy.en-B.ockcpo.ymensat.s 31. 

tes). be'sonder;^^ * UnVemet2ten ^Py'en-Btockcopo.ymerisa- 

" vorzSwe^^^ W6iSt eiTOn ^"^ei. von 20 bis 70 Gew,%. 

<SSS2 £2 ete^^ * 30 ^ — ise 70 «s 40 

^X&SrS ^ ej " er W ^ AusfOhrungsform einen M« 

5 DW? TTSSfLSir** VemetZ,eS ^ tei,vemebtes PP -EPDM. sind so.che mit einer 

ela« e r ^ ' VOrzu 9 swe,se O' 83 bis 0.93 g/cm3, in der Ober- und/oder Unterfolie 

nHo 6 !"! 3 !^ andere " AusW » wun fl*«n der Erfindung enthalt die Oberfolie mindestens eine Schicht 
, T£Z r aU r S, ? e KunstStof,anteil Kunststoffmischung x 5 bis 80 SSST^SSI 
^stens ^^1S2?T 6ine L eteStiSChen reaWive «-PP- enthaltenden 
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thermogeformten Kunststoffolie Oder Kunststoffolienbahn oder der Schicht (bei mehrschichtigen Kunststoffo- 
lien) zwischen 50 bis 600 N/mm 2 , vorzugsweise 70 und 550 N/mm 2 , liegt. 

Die reaktive Gruppen des reaktive Gruppen ehtaltenden Polyolefins und/oder des zusatzlich reaktive 
Gruppen enthaltenden elastischen Polymers oder thermoplastischen Elastomeren sind vorzugsweise Car- 
boxyh Hydroxy!-, Anhydrid-, Amin-, Amid-, Isocyanat-, Epoxy- und/oder Nitrol-Gruppen. Der Gewichtsanteil 
an reaktiven Gruppen betragt 0,2 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 0,3 bis 25 Gew.-%, bezogen auf das oder 
die reaktive Gruppen enthaftenden elastischen Polymeren (berechnet mit 100 Gew.-Teilen) oder reaktive 
Gruppen enthaftenden thermoplastischen Elastomeren oder Polymermischungen gemaB x und 0,2 bis 25 
Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 20 Gew.-%, bezogen auf das oder die reaktive Gruppen enthaltende(n) 
Polyolefin(e) oder polyolefinhartige(n) lonomere(n) (gemaB y). 

Das oder die elastischen reaktive Gruppen enthaltende(n) Polymere(n) und/oder thermoplastische(n) 
Elstomere(n) ist bzw. sind ganz oder teilweise mit dem raktiven Polyolefin verbunden, wobei die Bindung 
ganz oder teilweise durch covalente Bindung und/oder lonenbindung erfolgt. 

Das reaktive Gruppen enthaltende elastische Polymer und/oder thermoplastische Elastomere besteht 
nach einer Ausfuhrungsform aus Mischungen von verschiedenen reaktiven und nichtreaktiven Polymeren, 
wobei jedoch der Gesamtgehalt an reaktiven Gruppen der Mischungen 0,2 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 
0,3 bis 25 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-% des reaktive Gruppen enthaltenden Polymergemisches), 
betragt. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die Oberfolie, insbesondere bei der Herstellung des 
aus x und y bestehende Kunststoffgemisch je 100 Gew.-Teile z 0,5 bis 30 Gew.-Teile, vorzugsweise 5 bis 
25 Gew.-Teile, eines weiteren oder anderen Thermoplasten (ausgenommen Jedoch des freien, reaktive 
Gruppen enthaHenden Polyolefins oder polyolefinischen lonomers oder des thermoplastischen Elastomeren 
oder elastischen Polymeren). 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die Oberfolie je 100 Gew.-Teile von x und y oder von 
x, y und z zusatzlich 0,01 bis 6 Gew.-Teile mindestens eines Verarbeitungshilfs- oder Zusatzmittels, 
vorzugsweise mindestens eines Stabilisators. Antioxidants. UV-Absorber, Gleitmittels und/oder Antistatikums 
in einer Schicht oder die Kunststoffolie oder die Kunststoffolienbahn besteht daraus. 

Die Kunststoff orm masse oder kunststoffhaltige Formmasse zur Herstellung der Oberfolie oder Oberfo- 
lienbahn enthalt x 5 bis 80 Gew.-Teile, vorzugsweise 10 bis 60 Gew.-Teile. mindestens eines elastischen 
reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder mindestens eines thermoplastischen reaktive Gruppen 
enthaltenden Elastomeren oder eines reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren oder Polymergemisches 
mit einem Anteil an elastischen Polymeren von mehr als 60 Gew.-%, vorzugsweise mehr als 75 Gew.-% 
(bezogen auf 100 Gew.-Teile des elastomerhaltigen Polymeren oder Polymergemisches), y 95 bis 20 Gew.- 
Teile, vorzugsweise 90 bis 40 Gew. -Teile, mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Polyolefins 
oder polyolefinhaltigen lonomeren, vorzugsweise mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Olefinco- 
. -ter- und/oder -pfropfpolymerisat und/oder eines lonomeren enthaltend oder auf der Basis eines Polyolefin- 
co-, -ter- und/oder -pfropfpolymerisates, und/oder x, y und z 0,5 bis 30 Gew.-Teile, vorzugsweise 5 bis 25 
Gew.-Teile, eines Thermoplasten (ausgenommen jedoch des freie, reaktive Gruppen enthaftenden Polyole- 
fins oder polyolefinischen lonomers oder thermoplastischen Elastomeren oder elastische Polymeren selbst) 
als Kunststoffanteil oder bestehen daraus, wobei das elastische Polymere, Elastomere und/oder elastomer- 
haltige Polymere oder Polymergemisch x einen unterschiedlichen 2-%-E-Modul, vorzugsweise einen urn 
mehr als 10 N/mm 2 unterschiedlichen, insbesondere niedrigeren 2-%-E-Modul (gemessen bei 20 *C), 
aufweist als das reaktive Gruppen enthaltende Polyolefin und/oder olefinische lonomere, und bezogen auf 
100 Gew. -Teile x und y oder x, y und z die Kunststoffolie. Kunststoffbahn oder Schicht der mehrschichti- 
gen Kunststoffolie oder Kunststoffolienbahn zusatzlich 0,01 bis 30 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 20 
Gew.-Teile, mindestens eines FUllstoffes, ausgewahlt aus der Gruppe der Metalloxide, Metallcarbonate, 
MetaJIdioxide, Metallhydrate, Metalihydroxide, Hydrotalcite und/oder Silicate, und/oder eines organischen 
FUllstoffes, ausgewahlt aus der Gruppe der feinteiligen Cellulose, Starke und/oder des feinteiligen Kohlen- 
stoffes, vorzugsweise jedoch Calciumcarbonat, Zinkoxid, Magnesiumoxid, Calciumoxid und/oder Siliciumdio- 
xid, Talkum, Glimmer oder Wollastonit, 0,01 bis 5 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 3 Gew.-Teile, 
mindestens eines Stabilisators, Antioxidants und/oder UV-Absorbers, 0,01 bis 5 Gew.-Teile, vorzugsweise 
0,1 bis 3 Gew.-Teile, mindestens eines Farbstoffes und/oder Farbpigmentes, 0 bis 3 Gew. -Teile, vorzugs- 
weise 0,01 bis 2 Gew.-Teile, mindestens eines Gleitmittels und/oder Antistatikums, 0 bis 20 Gew.-Teile, 
vorzugsweise 1 bis 12 Gew.-Teile, mindestens eines Flammschutzmittels enthalt oder daraus besteht. 

Das reaktive Gruppen enthaltende Polyolefin y besteht nach einer vorzugsweisen Ausfuhrungsform aus 
einer Mischung oder Legierung und/oder einem Co- oder Pfropfpolymerisat aus einem Olefin, vorzugsweise 
Ethylen und/oder Propylen, und einer mindestens eine ungesattigte Bindung enthaltende Carbonsaure 
und/oder dessen Anhydrid, vorzugsweise Acrylsaure, Methacrylsaure, Maleinsaure und/oder Maleinsaure- 
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Mattierungsmitte.3 enthat und durch VW0n«4»S^e2S t ^ ,e,nte '" 9en 
9- oT j^^^^ P ° ,y r ,ah P*™*^ PO.yurethanha«i- 
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Shore, eingestellt. 

Nach einer anderen bevorzugten AusfOhrungsform werden die Oberfolie (auf ihrer der Unterfolie 
abgewandten Flache) und/oder die Unterfolie (auf ihrer der Oberfolie abgewandten Flache) mit mindestens 
einer polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurethanhaJtigen und VerdOnnungsmittel, vorzugsweise 
organisch-chemische Losemittel, enthaltenden Beschichtung unter Verwendung eines Beschichtungsmitteh 
auftragsverfahrens, vorzugsweise unter Verwendung eines Spritz-, Spruh-, Streich-, Rollen- oder Druckwal- 
zenauftragsverfahrens, versehen, wobei die Beschichtung der Oberfolie 0,01 bis 18 Gew.-%, vorzugsweise 
0,1 bis 12 Gew.-%, mindestens eines feinteiligen Mattierungsmittel enthalt 

Fur die unterhalb der Unterfolie angeordnete Schicht oder Beschichtung wird mindestens ein antistati- 
sches Mittel und/oder mindestens ein haftvermittelndes chemisches Mittel, vorzugsweise feinstteiliger 
Kohlenstoff oder Rufi mit einer mittleren TeilchengroBe unter 100 nm, vorzugsweise 10 bis 80 nm, und/oder 
mindestens eine feinstteilige Kieselsaure oder ein feinstteiliges SiRziumdioxyd und/oder Silikat mrt einem 
mittleren Komungsdurchmesser unter 4 urn, vorzugsweise unter 3 urn, verwendet. 

Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin die Verwendung der Verbundfolie allein oder in Kombination 
mit einer Schaumschicht, Tragerschicht oder einem Trager, Stiitzschicht, Abstandsschicht oder einer Gitter- 
oder Gewebeschicht zur Herstellung von Kraftfahrzeuginnenverkleidungen, vorzugsweise fur Schalttafeln 
oder Armaturenbretter fur Kraftfahrzeuge, Seitenwandeile fur Kraftfahrzeuge, TGrverkleidungen fur Kraftfahr- 
zeuge. Dachinnenverkleidungen {Autohimmel), InnenrOckwandteile fOr Kraftfahrzeuge (Hutablage) und ande- 
re Innenverkleidungsteile oder Gegenstande fur Kraftfahrzeuge. 


Beisplel Unterfolie 

1 

2 

PP-Blockpolymer 1 

30 


PP-MA 6 


30 

EPDM 4 

40 


EPDM 5 


30 

lonomer 2 

27 


tonomer 3 


35 

Ethylene glycidyl methacrylat 

3 

5 


(1) MFI = 0,8 230 *C/21,6N 

(2) Kationtyp Zinc MR 1,0 190 ^C^I.e N 

(3) Kationtyp Zinc MFI 3,0 190 *C/21,6 N 

(4) Mooney Viskositat ML 1 + 4 121 'C = 40 

(5) Mooney Viskositat ML 1 + 4 121 *C = 48 

(6) Acrylsauregehalt 6 % 


Zeichnungsbeschreibung 

In den beigefugten Zeichnungen (Rgur 1 und 2) sind schematisch einige AusfOhrungsbeispiele der 
erfindungsgemaBen Verbundfolie wiedergegeben, wobei die Dickenabmessungen nicht den eigentlichen 
Dicken der Schichten entsprechen (so insbesondere bei der Oberflachenschutzschicht bzw. Lackschicht, 
die in der Praxis zwischen 8 bis 60 urn, vorzugsweise 10 bis 50 urn, liegt). 

Unter (1) ist die Lack- oder Oberflachenschutzschicht wiedergegeben, die vorzugsweise in Form eines 
Verbindungs- oder Losungsmittels wie Kunstharz fOr die Oberflachenbeschichtung aufgetragen wird. 

Unter der Oberfolie (2) ist bzw. sind die Unterfolie(n) (3) angeordnet. In Figur 2 ist zusatzlich eine 
weitere Schicht (4) schematisch dargestellt, die eine Schaumschicht und/oder Tragerschicht ist 

Patentanspruche 

1. Ttefziehfahige VerbundfoBe, die (bezogen auf 100 Gew.-Teile Kunststoff der Folie) 
1 bis 60 Gew.-% (a) 
mindestens eines teilweise vernetzten EPDM 
12 bis 20 Gew.-% (b) 

Propylenhomo-, -coporymerisat oder -pfropfpolymerisat mit Oder ohne reaktive Gruppen 
77 bis 9,5 Gew.-% (c) 

mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Porymeren und/oder lonomeren auf der Basis von 
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5. 


6. 


7. 


a 


Ethylen und I MethacrylatsSure Oder Acrylsaure. wobei die SSure-Gruppen teilweise Metallic* enthalten 
Oder durch Metallionen neutralisiert sind und wmaran 
10 bis 0,5 Gew.-% (d) 

mirxJeaens eines reaktive Gruppen enthaltendes polymeres Vernetzungsmittel, das zu mehr als 51 

2 ft ( 100 GeW ' Te,te d) Ethylen * <*»"9™PPen und zu 1 bis 49 Gew-% 

Acrylat und/oder Methacrylatgruppen und reaktive Gruppen enthalt. wobei als reaktive Gruppen 
Epoxyd-. feocyanat-. Keton-. Aledehyd-. Silan-, Alkylhalogenid- und/oder Anhydridgruppen getten sowte 
gegebenenfalls ^ mindestens einen FOI.stoff, Zusatz- und/oder Verarbeitungshilfsmitte. besteht, dadurch 
gekennze,chnet daB die Folie eine tiefziehfahige Verbundfofie sit, die mindestens eine polyo.efinhaS 
Unterfohe. enthaKend die Kunststoffbestandteile a, b. c und d, aufweist. und m^en^ne ZiX 
und/oder quanttativ von der Zusammensetzung M 
der Unterfolie abweichende polyolefinhaltige Oder olefingruppenhaWge Oberfolie, wobei die OberfoHe 
mmdestens zwe, verschiedene polyolefinhaltige oder olefingruppenhaltige Kunststoffe e, f, von denen 
mmdestens einKunststoff auch Bestandteil der Unterfolie ist. sowie gegebenenfalls FOIIstoffe Zusatz- 
und/oder Verarbeitungshilfsmittel enthaK. 

2S2» Ifr^ 6 A ? SPmCh 1 ' dadUrCh 9 ekennzeich "e« ** mindestens ein Bestandteil der 
P^Tlli t T J' 9> mindestens eir > Propytenhomo-. -co- und/oder Pfropfpolymerisat oder 
Blockcopolymensat oder e,ne Legierung bzw. Mischung davon mil einem anderen Kunststoff ist. 

Ilt!f f !I! 98 nS T, Ans P ritehen 1 Ws 2 - dadurch gekennzeichnet. daB das reaktive Gruppen 
tZZZ^F*™**. Vernetzun 9 smittel d > Unterfolie oder Unterfolien neben Acrylat- und/oder 
Methacrylat-Gruppen bzw. Acrylsaure- und/oder MethacrylsSuregruppen und mehr als 51 Gew-% 
Ethylen- und/oder Olefin- bzw. (CH 2 )- oder CH-Gruppen Epoxidgruppen oder epoxyahnliche Gruppen 
vorzugsweise Glycidylgruppen. aufweist wppen. 

S fe ri h 2 h l 9 r F0 ' ie " aCh ?1 em mehreren der An8pr0che 1 bis 3 ' **«* gekennzeichnet. daB 

tLT^L^Tl r", i ! > °' ymeren Und/0d6r k)n0meren (c) *» Unterfofie als Metalhon 
AJkali- und/oder Erdalkali-lonen und/oder Zinkionen entJiatten. 

S^ 3hj9 r FOlfe nach ,. e i nem «** mehreren Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet. daB 
die reatove Gr^pen enttialtenden Polymeren und/oder lonomeren (d) Alkylacrylate und/oder Alkylme- 
thacrylate mrt 1 bis 8 C-Atomen enthatten. ««y»iw- 

2 nSITr 96 • F0,i ! "l Ch J" 6 " 1 ^ mehrefen der Anspr0che 1 bis 5 - gekennzeichnet. daB 

die Oberfolie eine durchschnittliche Dicke von 

60 bis 500 urn, vorzugsweise 

100 bis 350 urn, 

und die Unterfolie oder Unterfolien eine durchschnittliche Gesamtdicke von 
100 bis 2500 urn, vorzugsweise 
500 bis 1500 urn, 

~;T^SZ^ Me "* UnterfoBen mehr afe ^ 1 - 5 

I^2? h !? **! n f°r h ^ m mehreren Ans P r0che 1 bis e < gekennzeichnet. daB 

h i * ," ^ ^^"^Sen Bestandteile der Oberfolie einschlfeBBch Zusatz- und Verarbertungs- 
hilfsmrttel, ohne Mrtverwendung von Mattierungsmittel so eingestellt sind. daB ein Mattierungsgrad unter 
1 (gemessen nach DIN 67530. MeBwinkel 60 • ) eingestellt ist. 

^S^SS^ 9 ^ h ein6m °*" mehreren dW An8prilche 1 bis 7 ' gekennzeichnet. daB 

die Shore-D-Harte aufweist (oder darauf eingestellt ist). die urn mehr als 3 Shore D-Einheiten 

7£Ta£lT 10 Sh ° re ^ Ei " heiteni niedri9er " 3,5 die Shore °- Harte d " "*"•**»> und/ode; 
daB die Oberflachenspannung der Oberfolie auf einen Wert von groBer als 40 mN/m eingestellt ist. 

Jefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet. daB 
die Oberfolie unter Verwendung mindestens eines Kunststoffes mil einer niedigeren Shore D-Harte und 
mindestens eines Bestandteiles oder Kunststoffes mit einer hoheren Shore D-Harte auf eine Shore D- 
Harte von wemger als 37, vorzugsweise auf eine Shore D-Harte von 28 bis 35 eingestellt ist. und die 
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Shore D-H§rte der Unterfolie(n) mindestens 38 Shore D, vorzugsweise 39 bis 48 Shore D, betragt. 

10. Tiefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da8 
oberhaib der Oberfolie oder auf der Folienoberflache und/oder unterhalb der Unterfolie mindestens eine 
polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurelhanhaltige Schicht angeordnet ist, deren Schichtdicke 
geringer als die die Schichtdicke der Oberfolie oder Unterfolie ist, wobei vorzugsweise die Schichtdicke 
der Beschichtung weniger als 50 % der Schichtdicke der Ober- oder Unterfolie(n) betragt. 

11. Tiefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Oberfolie und gegebenenfalls Teilbereich der Unterfolie(n) gepragt oder genarbt und mit einer 
polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurethanhaftigen Schicht oder Beshichtung versehen ist, die 
0,01 bis 18 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 12 Gew.-%, mindestens eines feinteiligen Mattierungsmittels 
enthaH und durch Verdunnungsmittelauftrag beschichtet ist. 

12. Tiefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet daB 
die unterhalb der Unterfolie(n) angeordnete(n) polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurethanhalti- 
gen oder (bezogen auf den Kunststoffanteil) daraus bestehende(n) Schicht(en) oder Beschichtung(en) 
mindestens ein antistatisches Mittel und/oder mindestens ein haftvermittelndes chemisches Mittel, 
vorzugsweise feinstteiligen Kohlenstoff oder RuB mit einer mittleren TeilchengroBe unter 100 nm, 
vorzugsweise zwischen 10 bis 80 nm, und/oder mindestens eine feinstteilige Kieselsaure oder ein 
feinstteiliges Siliziumdioxyd und/oder feinstteiliges SHikat mit einem mittleren Kornungsdurchmesser 
unter 4 urn, vorzugsweise unter 3 urn enthatt bzw. entharten. 

13. Verfahren zur Herstellung der tiefziehfahigen Folie nach einem oder mehreren Anspruche 1 bis 12, 
wobei fur die Herstellung der Kunststoffolie zwei oder mehrere Extruder verwendet werden, die mit 
einer Brertschiitzextruderduse ausgerustet sind, dadurch gekennzeichnet. daB in mindestens einem 
Extruder die Bestandteile e und f oder e, f, g der Oberfolie, gegebenenfalls mit Zusatz- und 
Verarbeitungshirfsmitteln und mindestens einem weiteren Extruder die Bestandteile a) bis d), gegebe- 
nenfalls mit Zusatz- und Verarbeitungshilfsmittein der Unterfolie oder Unterfolien bei Temperaturen von 
150 bis 280 'C, vorzugsweise 180 bis 250 *C, extrudiert werden und zwei oder mehrere Bestandteile 
der Unterfolie, vorzugsweise die Bestandteile c) und d) unter Verwendung eines Doppelschneckenextru- 
ders bei der Extrusionstemperatur teilweise in Reaktion oder Kopplungsreaktion treten und die Ver- 
bundfolie als Coextrusionsfolie hergestellt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Shore D-Harte der Oberfolie unter 
Verwendung und/oder Mitverwendung mindestens eines polyolefinhartigen oder polyolefingruppenharti- 
gen Kunststoffes mit einer niedrigeren Shore D-HSrte (gemessen nach DIN 53505) sowie gegebenen- 
falls unter Verwendung mindestens eines polyolefinhartigen oder polyolefingruppenhaltigen Kusntstoffes 
mit einer hoheren Shore D-Harte auf einen Shore D-Wert eingestellt wird, der urn mehr als 3 Shore D- 
Einheiten, vorzugsweise urn 5 bis 10 Shore D-Einheiten, niedriger ist als der Shore D-Wert der darunter 
angeordneten Unterfolie. 

15. Verfahren nach AnsprQchen 13 und 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Harte der Oberfolie unter 
Auswahl der polyolefinhartigen und/oder olefingruppenhaltigen Kusntstoffe oder Bestandteile mit niedri- 
gerer und hoherer Shore D-Harte und deren Gewichtsmengen auf eine Harte von weniger als 37 D- 
Hore, vorzugsweise 28 bis 35 D-Hore (gemessen nach DIN 53505) und die Harte der Unterfolie(n) auf 
mindestens 38 D-Shore, vorzugsweise 39 bis 46 D-Shore, eingestellt werden. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Oberfolie (auf ihrer der Unterfolie abgewandten Flache) und/oder die Unterfolie (auf ihrer der Oberfolie 
abgewandten Flache) mit mindestens einer polyacrylat-, polymethacrylat- und'oder polyurethanhaltigen 
und VerdOnnungsmittel, vorzugsweise organisch-chemische L6semittel, enthaltenden Beschichtung 
unter Verwendung eines Beschichtungsmittelauftragsverfahrens, vorzugsweise unter Verwendung eines 
Spritz-, Spruh-, Streich-, Rollen- oder Druckwalzenauftragsverfahrens, versehen werden, wobei die 
Beschichtung der Oberfolie 0,01 bis 18 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 12 Gew.-%, mindestens eines 
feinteiligen Mattierungsrnittel enthalt. 
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17. Verfahren nach einem Oder mehreren der AnsprOche 13 bis 16. dadurch gekennzeichnet dafl ffir 
unterhaib der U„,er»o.ie angeordnete Schich, Oder Beschichtung mwJ£^SS£S t M„ef 
vorzugswe.se femstteiliger KoWenstoff oder RuB mi, einer mittleren TeilchengroBe uSTooTS' 
vorzugswe.se zw,schen 10 bis 80 nm, und/oder mindestens eine feinstteiiige Kiese.sau^ oder eTn 
fe.nstte.hges S,..z.umd.oxyd und/oder Silikat mil einem mittleren KSrnungsdurchmesser Z*4 an 
vorzugsweise unter 3 urn. verwendet wird. ^ ™ wr Unler 4 um ' 

^ S^" 9 ^ Vert> " nd,one nach einem «** ™hreren *r Ansprtiche 1 bis 17 allein oder in 
J** L mrt e,ner Schaumschicht. Tragerschicht oder einem Trager. Stutzschicht. AbstaTdstcn cht 

wtrr^rr *rtr? M r Herste,,un9 von ™^™°™^^T™^- 

we.se W Schalttafeln oder Armaturenbretter ffir Kraftfahrzeuge, Seitenwandteile fur Kraftfahrzeuoe 
«^^?L"T ah ? eU r ^"^^idungen (Autohimmel). WOcJSSSTS 
Kraftfahrzeuge (Hutablage) und andere Innenverkleidungsteile oder Gegenstande fur Kraftfahrzeuge 
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